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Abstract 



Residual coating material remaining in the connection pipe (12) to an applicator (10) is pressed through the pipe by 
a displacer. This is e.g. a pig, charged by a pressure medium, an elastically deformable ball with a diameter, similar 
to the inner diameter of the connection pipe, or a flowing medium, which does not mix with the coating material. The 
medium is introduced via a valve from a feed pipe between the connection pipe and a blocked coating material feed 
pipe, before a material change valve unit opens a pipe for the next coating material. 
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® Verfahren und Einrichtung zum serienweisen Beschichten von Werkstiicken 

® In einer Einrichtung zum serienweisen Beschichten von 
Werkstiicken, bei der sich zwischen einer an Ringleitun- 
gen fur unterschiedliche Farben angeschlossenen Farb- 
wechselventilanordnung und dem Applikationsorgan 
eine Stichleitung befindet, soil vor Beendigung eines 
Applikationsvorgangs z. B. bei einem Farbwechsel das 
nach dem Sperren des Farbwechslers in der Stichleitung 
befindliche Beschichtungsmaterial noch moglichst rest- 
los zur Vollendung der Beschichtung verwendet und app- 
liziert werden. Zu diesem Zweck wird das Beschichtungs- 
material von einem Molch durch die Stichleitung zu dem 
Applikationsorgan gedruckt, wobei der Molch seinerseits 
von einem unter Druck stehenden Spul- oder sonstigen 
Druckmedium beaufschlagt wird und dessen Vermi- 
schung mit dem restlichen Beschichtungsmaterial ver- 
meidet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 und eine Einrichtung zum Durchfiih- 
ren eines solchen Verfahrens. 5 

In Beschichtungsanlagen beispielsweise zur Serienbe- 
schichtung von Kraftfahrzeugkarossen zirkulieren die ver- 
fiigbaren Lackmaterialien unterschiedlicher Farbe iiblicher- 
weise in Ringleitungen, aus denen sie iiber eine als Farb- 
wechsler dienende Ventilanordnung und eine Stichleitung 10 
zu dem Applikalionsorgan gelangen, bei dem es sich z. B. 
um Rotationszerstauber handeln kann oder auch um eine 
Spriihpistole, die mi it dem Farbwechsler durch einen relativ 
langen Schlauch verbunden ist. Vor jedem Farbwechsel und 
auch vor langeren Betriebspausen muB bekanntlich die in 15 
der Stichleitung befindliche Farbe restlos entfernt werden. 

Bisher wurde das in der Stichleitung befindliche Be- 
schichtungsmaterial entweder verworfen oder wenigstens 
teilweise in die Ringleitung zuruckgedruckt. Die Material- 
verluste beim Verwerfen sind in heutigen Anlagen in der Re- 20 
gel nicht mehr akzeptabel, besonders wenn es sich um rela- 
tiv lange Stichleitungen handelt. Beim Zuruckdrucken des 
Farbmaterials in das Materialzufuhrsystem besteht anderer- 
seits die Gefahr, daB z. B. aufgrund klemmender Farbventile 
oder Steuerungsfehler falsches Material in eine Ringleitung 25 
gelangt. Statt dessen ist es auch bekannt, schon vor Beendi- 
gung eines Lackiervorgangs die Verbindung zwischen der 
Ringleitung und der Stichleitung durch den Farbwechsler zu 
sperren und das restliche Beschichtungsmaterial aus der 
Stichleitung durch Spulflussigkeit zu dem Appiikationsor- 30 
gan zu driicken, so daB es noch appliziert werden kann (US 
4,348,425; EPO 303 541 Bl). Hierbei wird zwar das Pro- 
blem des Zuruckdriickens unerwiinschten Materials in eine 
Ringleitung vermieden, doch kann sich das von der Spul- 
flussigkeit (Losemittel) beaufschlagte restliche Beschich- 35 
tungsmaterial zu einem groBen Teil mit der Spulflussigkeit 
vermischen. Insbesondere wurde festgestellt, daB das Lose- 
mittel an der Kontaktstelle lanzenartig weit in die Mitte der 
Farblackfront eindringt. Der von diesem Lanzeneffekt be- 
eintrachtigte Teil des Beschichtungsmaterials in der Stich- 40 
leitung kann nicht appliziert werden, sondem muB verwor- 
fen werden, so daB sich betrachtliche Materialverluste erge- 
ben. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren und eine Einrichtung anzugeben, die 45 
beim Herausdrticken des Beschichtungsmaterials durch das 
Losemittel oder sonstige Druckmedium aus der Verbin- 
dungsleitung in Richtung zum Applikationsorgan eine Ver- 
mischung von Beschichtungsmaterial und Druckmedium 
vermeidet. 50 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhangi- 
gen Anspriiche geldst. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen gekennzeichnet. 

Durch die Erfindung wird erreicht, daB beispielsweise vor 55 
einem Farbwechsel oder einer Betriebspause oder einem aus 
sonstigen Griinden erforderlichen Spuivorgang das im lau- 
fenden Beschichtungszyklus verwendete Beschichtungsma- 
terial nahezu verlustfrei appliziert werden kann, ohne zuvor 
in das Ringleitungs- oder Materialzufuhrsystem zuriickge- 60 
driickt werden zu miissen. Das Ergebnis ist eine betrachtli- 
che Einsparung von Beschichtungsmaterial sowie die Mog- 
lichkeit, bei entsprechender Ausgestaltung der Einrichtung 
nach Beendigung eines Beschichtungszyklus nahezu verzo- 
gerungsfrei mit dem nachsten Zyklus beginnen zu konnen. 65 

Zum Zuruckdrucken des vor einem Farbwechsel oder ei- 
ner Betriebspause im Verbindungsschlauch einer Spriihpi- 
stole verbleibenden Farblacks in das Ringleitungssystem 
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wurde an sich in der DE-Patentanmeldung 197 09 988.2 
vom 11.03.1997 schon vorgeschlagen, den Farblack mit ei- 
nem Verdrangerkorper (Molch) in Form einer Kugel aus ela- 
stisch verformbaren Werkstoff zuruckzudriicken, der zu die- 
sem Zweck in einer geeigneten Ventilkonstruktion an der 
Spriihpistole positioniert ist und von dort durch Druckluft 
entgegen dem in der Ringleitung anstehenden Druck bis zu 
einem Anschlag in der Nahe des Farbwechlsers bewegt 
wird, von wo er anschlieBend durch SpiilflUssigkeit und/ 
oder Druckluft zuriick in die Ventilkonstruktion befordert 
wird. Das erlauterte Ziel der vorliegenden Erfindung ist 
hiermit nicht erreichbar. 

An den in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spielen wird die Erfindung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische und vereinfachte Darstellung ei- 
ner Einrichtung zum Durchfuhren des hier beschriebenen 
Verfahrens; 

Fig. 2 eine Einrichtung, die auf zwei dasselbe Applikati- 
onsorgan unabhangig voneinander speisende Systeme ge- 
maB Fig. 1 erweitert ist; 

Fig. 3 eine gegenuber Fig. 1 und Fig. 2 teilweise abge- 
wandelte Einrichtung. 

GemaB Fig. 1 sind zwei getrennte, als Materialwechsel- 
ventilanordnung dienende Farbwechsler A bzw. B an sich 
bekannter und ublicher Art iiber Farbventile F, F n z. B. an 
Ringleitungen fur entsprechend viele Lackfarben und iiber 
weitere Ventile V und PL an Leitungen fur Spulflussigkeit 
(Verdiinner) bzw. fur Druckluft angeschlossen. Jeder Farb- 
wechsler ist ausgangsseitig iiber je einen Farbdruckregler 2, 
eine Dosierpumpe 4 und je ein Umschaltventil 6A bzw. 6B 
an eine als erste "Molchstation" dienende Ventilkonstruk- 
tion 8 angeschlossen, die am Eingang einer zu dem Applika- 
tionsorgan 10 fiihrenden Verbindungsleitung 12 angeordnet 
ist Das Applikationsorgan 10 kann darstellungsgemaB ein 
Rotationszerstauber oder insbesondere auch eine Spriihpi- 
stole sein. Am Ausgang der Verbindungsleitung 12 ist eine 
als zweite "Molchstation" dienende weitere steuerbare Ven- 
tilanordnung 14 vorgesehen. An die Umschaltventile 6A, 
6B und an die Ventilanordnung 14 sind darstellungsgemaB 
iiber zugehSrige Ventile jeweiis Leitungen fur Verdiinner 
(V) und Druckluft (PL) angeschlossen. Ferner sind an die 
Leitungen zwischen den Dosierpumpen 4 und den Um- 
schaltventilen 6A bzw. 6B sowie an die Ventilkonstruktion 8 
iiber je ein Ventil AbfluBleitungen RF angeschlossen, die bei 
Spiilvorgangen den verwendeten Verdiinner verwerfen. 

Die erste "Molchstation" oder Ventilkonstruktion 8 kann 
beispielsweise zur Aufhahme eines Verdrangerkorpers 
(nicht dargestellt) dienen, der entsprechend dem Vorschlag 
der eingangs erwahnten Patentanmeldung 197 09 988.2 eine 
Kugel aus elastisch verformbaren Werkstoff sein kann, de- 
ren Durchmesser im unverformten Zustand gleich oder et- 
was groBer als der Innendurchmesser der Verbindungslei- 
tung 12 ist. Die Ventilkonstruktion 8 ist (wie ebenfalls nicht 
im einzelnen dargestellt ist) zwischen zwei Stellungen der- 
art umschaltbar, daB der Verdrangerkorper bei der ersten 
Stellung den Weg von dem Farbwechsler A oder B durch die 
Umschaltventile 6A oder 6B in die Verbindungsleitung 12 
freigibt, wahrend er bei der zweiten Stellung durch in die 
Ventilkonstruktion 8 geleitetes Druckmedium in die Verbin- 
dungsleitung 12 druckbar ist. Beispielsweise kann die Ven- 
tilkonstruktion 8 ahnlich der ein Membranventil enthalten- 
den totraumfreien Konstruktion gemaB Fig. 2 der erwahnten 
Patentanmeldung 197 09 988.2 gestaltet sein. 

Die als zweite Molchstation dienende Ventilanordnung 14 
kann ebenfalls so ausgebildet sein, daB der Molch in einer 
Ventilstellung den Weg aus der Verbindungsleitung 12 in 
das Applikationsorgan 10 freigibt und in einer anderen Ven- 
tilstellung in die Verbindungsleitung 12 zuruckgedruckt 
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werden kann. Stattdessen kann es aber geniigen, wenn der 
Molch am Applikationsorgan 10 lediglich gegen einen An- 
schlag stoBt und durch das in der Ventilanordnung 14 unter 
Druck eingeleitete Medium, also Verdiinner und/oder 
Druckluft in die Leitung zuruckdruckbar ist. 5 

Im normalen Betrieb wird das Beschichtungsmaterial von 
einem der beiden Farbwechsler, z. B. dem Farbwechsler A 
kommend durch das Umschaltventil 6A, die Ventilkonstruk- 
tion 8, in der der Molch in seiner Ruheposition den Weg in 
die Verbindungsleitung 12 freigibt, und durch die Ventilan- 10 
ordnung 14 zum Applikationsorgan 10 gefbrdert. 

Zum Ende eines Beschichtungszyklus, namlich sobald 
die iiblicherweise vorgesehene Programmsteuerung der An- 
lage errechnet oder feststellt, daB zum Vollenden eines Be- 
schichtungsvorgangs, beispielsweise zur Fertiglackierung 15 
einer Karosse oder eines bestimmten begrenzten Teils des 
Werkstiicks gerade noch soviel Beschichtungsmaterial be- 
notigt wird, wie sich in der Verbindungsleitung 12 zwischen 
den beiden Molchstationen befindet, wird das bisher offene 
Farbventil F des betreffenden Farbwechslers A geschlossen, 20 
dessen Verdunnerventil V geoffnet und zugleich die Ventil- 
konstruktion 8 in die Stellung umgeschaltet, in der der 
Molch von dem nun anstelle des Farbmaterials mit etwa 
demselben Druck mittels der Dosierpumpe 4 zugefuhrten 
Verdiinner in und durch die Verbindungsleitung 12 gedriickt 25 
wird. Der Molch driickt seinerseits das in der Leitung be- 
findliche restliche Beschichtungsmaterial zum Applikati- 
onsorgan 10, wobei er dieses Material von dem Verdiinner 
isoliert, bis er die zweite Molchstation, also die Ventilanord- 
nung 14 erreicht, womit der Applikationsvorgang beendet 30 
ist. 

Sodann wird der Molch durch in die Ventilanordnung 14 
geleitete VerdUnnerfliissigkeit und/oder Druckluft wieder 
zuriick in die Ventilkonstruktion 8 befordert. Der Verdiinner 
kann durch die an die Ventilkonstruktion 8 angeschlossene 35 
Leitung RF abflieBen. Gleichzeitig konnen das Farbsystem 
zwischen dem betreffenden Farbwechsler A oder B und dem 
zugehorigen Umschaltventil 6 A bzw. 6B sowie das Applika- 
tionsorgan 10 gespiilt werden, wobei die Spulflussigkeit aus 
dem Farbsystem iiber die Leitung RF am Umschaltventil ab- 40 
flieBen kann. 

Sobald der Molch sich wieder in seiner Ruheposition in 
der Ventilkonstruktion 8 befindet, kann das neue Farb mate- 
rial fur einen nachsten Beschichtungszyklus uber das andere 
Farbsystem vom Farbwechsler B bis zum Applikationsor- 45 
gan 10 angedriickt werden. In einer vereinfachten Ausfiih- 
rungsform ktinnte die beschriebene Einrichtung auch mit ei- 
nem einzigen Farbsystem ohne die Umschaltventile 6A und 
6B arbeiten. 

Die Einrichtung nach Fig. 2 unterscheidet sich von der 50 
nach Fig. 1 im wesentlichen dadurch, daB zwischen den er- 
sten Farbwechsler A und das Applikationsorgan 10 nach 
dem Farbdruckregler 2 und der Dosierpumpe 4 eine erste als 
Molchstation dienende Ventilkonstruktion 28A (entspre- 
chend 8 in Fig. 1), eine erste Verbindungsleitung 22A und 55 
eine erste Ventilanordnung 24A (entsprechend 14 in Fig. 1) 
und zwischen den zweiten Farbwechsler B und das Applika- 
tionsorgan 10 eine zweite als Molchstation dienende Ventil- 
konstruktion 28B, eine zweite Verbindungsleitung 22B und 
eine zweite Ventilanordnung 24B geschaltet sind. Darstel- 60 
lungsgemaB sind an die Ventilanordnungen 24A, 24B Lei- 
tungen fiir Verdiinner und Druckluft und an die Verbin- 
dungsleitungen an den oder in der Nahe der Ventilanordnun- 
gen 24A, 24B AbfluBleitungen RF angeschlossen. In jeder 
der beiden Verbindungsleitungen 22A, 22B kann das darin 65 
befindliche Beschichtungsmaterial in der beschriebenen 
Weise durch je einen eigenen, in der betreffenden Ventilkon- 
struktion 28A bzw. 28B positionierten Verdrangerkorper zu 



588 Al 

4 

dem Applikationsorgan 10 gedriickt und von dort zuruckbe- 
wegt werden, wobei die beiden Systeme autark, also unab- 
hangig voneinander arbeiten konnen. Diese Einrichtung hat 
den besonderen Vorteil, daB z. B. beim Zuruckbewegen des 
Molches in der Verbindungsleitung 22A und wahrend des 
Spiilens des zugehorigen Systems das andere, an den Farb- 
wechsler angeschlossene System bereits "vorgeladen" sein 
und mit diesem System ohne Verzogerung der nachste Be- 
schichtungsvorgang begonnen werden kann. 

Eine weitere vorteilhafte Van ante der beschriebenen Ein- 
richtung ist in Fig. 3 dargestellt. Wie bei Fig. 1 sind zwei 
Farbwechsler A, B wahlweise iiber Umschaltventile 36A 
bzw. 36B mit dem Applikationsorgan 10 koppelbar. Im Ge- 
gensatz zu Fig. 1 (und zu Fig. 2) ist aber hier nur eine ein- 
zige Dosierpumpe 34 vorhanden, die sich in der Nahe des 
Applikationsorgans 10 zwischen diesem und den Umschalt- 
ventilen 36A, 36B befindet, wahrend zwei im Vergleich mit 
der Strecke zwischen dem Applikationsorgan 10 und den 
Urnschaltventilen 36A, 36B wesentlich langere Verbin- 
dungsleitungen 32A bzw. 32B (entsprechend der Leitung 12 
in Fig. 1) zwischen den Urnschaltventilen und den beiden 
Farbwechslern A bzw. B verlaufen. Am farbwechslerseiti- 
gen Ende der beiden Verbindungsleitungen 32A, 32B ist je 
eine als Molchstation dienende Ventilkonstruktion 38A bzw. 
38B (entsprechend 8 in Fig. 1) vorgesehen. Die darin posi- 
tionierten Verdrangerkorper werden durch ein Schiebemit- 
tel, das unter Druck zugefuhrter Verdiinner, Druckluft oder 
statt dessen ein beliebiges sonstiges Druckmedium sein 
kann und dem Farbwechsler darstellungsgemaB durch das 
Ventil SMA bzw. SMB zugefuhrt wird, durch die betref- 
fende Verbindungsleitung 32A bzw. 32B bis zu dem betref- 
fenden Umschaltventil 36A bzw. 36B gedriickt. Anschlie- 
Bend wird der Molch von der bei den Urnschaltventilen ein- 
geieiteten Spulflussigkeit und/oder Druckluft in seine Aus- 
gangsposition in der Ventilkonstruktion 38A bzw. 38B zu- 
riickbewegt. Bei dieser Einrichtung kann das System vom 
Umschaltventil bis zum Farbwechsler durch das beim Um- 
schaltventil eingeleitete Losemittel gespiilt werden, das am 
Farbwechsler durch eine AbfluBleitung RF verworfen wer- 
den kann. 

Die Anordnung der Dosierpumpe 34 zwischen den zu 
molchenden Verbindungsleitungen 32A, 32B und dem App- 
likationsorgan 10 ist u. a. deshalb vorteilhaft, weil hier nur 
das von den Molchen in Richtung zu dem Applikationsor- 
gan gedriickte reine Lackmaterial dosiert werden muB, was 
besser und genauer mSglich ist als das Dosieren des Ltfse- 
mittels, mit dem bei den Einrichtungen nach Fig. 1 und Fig. 
2 der Molch und damit das restliche zu applizierende Farb- 
material gefbrdert werden miissen. Zugleich ergibt sich eine 
groBere Flexibility hinsichtlich des verwendbaren Schiebe- 
mittels fur den Molch. AuBerdem wird der Aufwand redu- 
ziert, da eine der beiden Dosierpumpen 4 gemaB Fig. 1 oder 
Fig. 2 eingespart wird. 

In Abwandlung der beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung besteht die Moglichkeit, als Verdranger, mit 
dem das restliche zu applizierende Beschichtungsmaterial 
durch die Verbindungsleitung zu dem Applikationsorgan ge- 
driickt wird, anstelle eines kompakten Verdrangerkorpers 
ein flieBfahiges Medium zu verwenden, das die Vermi- 
schung mit dem Beschichtungsmaterial aufgrund seiner Be- 
schaffenheit und Eigenschaften wie etwa besonders hoher 
Oberflachenspannung oder zweckmaBiger Viskositat ver- 
meidet, und das durch kurzzeitiges Offnen eines Ventils aus- 
einer Zufuhrleitung zwischen der gesperrten Beschichtungs- 
materialzufuhrleitung und der Verbindungsleitung eingelei- 
tet wird, bevor die Materialwechselventilanordnung die Ver- 
bindung von der Materialzufuhrleitung fiir das als nachstes 
zu applizierende Beschichtungsmaterial oflfnet. Dieses 
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ebenfalls wie ein Molch wirkende Sperr- oder Isolierme- 
dium kann beispielsweise durch ein hierfiir vorgesehenes 
Ventil am Farbwechsier eingeleitet werden oder auch in eine 
gesonderte Ventilkonstruktion entsprechend der Molchsta- 
tion gernaB Fig, 1. Diese Ventilkonstruktion ist hier um- 5 
schaltbar zwischen einer ersten Stellung, in der ein in der 
Ventilkonstruktion mundender Kanal fur das Sperr- oder 
Isoliermedium durch ein Ventil verschlossen und der Weg 
durch die Ventilkonstruktion fiir das Beschichtungsmaterial 
freigegeben ist, und einer zweiten Stellung, in der das ge- io 
nannte Medium in die Verbindungsleitung gedriickt wird. Es 
kann zweckmaBig sein, das Ventil so kurzfristig oder im- 
pulsartig zu offnen, daB das Medium nur in Form einer klei- 
nen Fliissigkeitsblase eingeleitet wird. 

Eine andere Moglichkeit der Abwandlung der beschriebe- 15 
nen Ausruhrungsbeispiele besteht darin, den Molch statt 
durch Spulfliissigkeit und/oder Druckluft durch das nach 
dem Sperren der Beschichtungsmaterialzufuhrleitung als 
nachstes zu applizierende Farbmaterial als Druckmedium 
durch die Verbindungsleitung zu drucken. Die Reinigungs- 20 
wirkung des Molches kann hierbei ausreichend sein, so daB 
kein zeitraubendes Spiilen der Leitung und Andrucken der 
nachsten Farbe erforderlich ist. 

Patentanspriiche 25 

1. Verfahren zum serienweisen Beschichten von 
Werkstiicken, bei dem das Beschichtungsmaterial aus 
einer Materialzufuhrleitung einer Materialwechselven- 
tilanordnung (A, B) und von dort durch eine Verbin- 30 
dungsleitung (12) einem Applikationsorgan (10) zuge- 
fiihrt wird, 

wobei vor Beendigung eines Beschichtungsvorgangs 
die Verbindung zwischen der Materialzufuhrleitung 
und der Verbindungsleitung (12) durch die Material- 35 
wechselventilanordnung (A, B) gesperrt, eine zwi- 
schen eine Druckmediumzufuhrleitung und die Verbin- 
dungsleitung geschaltetes Ventil (V) geofmet und das 
in der Verbindungsleitung (12) verbliebene restliche 
Beschichtungsmaterial durch den Druck des Druckme- 40 
diums zu dem Applikationsorgan (10) gerordert und 
von diesem appliziert wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB das restliche zu appli- 
zierende Beschichtungsmaterial von einem Verdranger, 
der sich nicht mit dem Beschichtungsmaterial ver- 45 
mischt, durch die Verbindungsleitung (12) zu dem 
Applikationsorgan (10) gedriickt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Verdranger ein Verdrangerkorper (Molch) 
verwendet wird, der von dem Druckmedium beauf- 50 
schlagt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Verdrangerkorper eine Kugel aus elastisch 
verformbarem Werkstoff verwendet wird, deren 
Durchmesser in unverformtem Zustand gleich oder et- 55 
was groBer als der Innendurchmesser der Verbindungs- 
leitung (12) ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Verdranger ein flieBfahiges Medium ver- 
wendet wird, das aufgrund seiner Beschaffenheit und 60 
Eigenschaften die Vermischung mit dem Beschich- 
tungsmaterial vermeidet, und das durch kurzzeitiges 
Offnen eines Ventils aus einer Zufuhrleitung zwischen 
der gesperrten Beschichtungsmaterialzufuhrleitung 
und der Verbindungsleitung eingeleitet wird, bevor die 65 
Materialwechselventilanordnung die Verbindung von 
der Materialzufuhrleitung fur das als nachstes zu appli- 
zierende Beschichtungsmaterial offhet. 
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5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verdrangerkorper nach der Applika- 
tion des restlichen Beschichtungsmaterials der Verbin- 
dungsleitung (12) durch an deren Ende zugefuhrtes 
Druckmedium durch die Verbindungsleitung in seine 
Ruheposition an dem dem Applikationsorgan (10) an- 
gewandten Ende der Verbindungsleitung (12) zuriick- 
bewegt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Druckmedium eine un- 
ter Druck zugefuhrte Spulfliissigkeit und/oder Druck- 
luft verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Druckmedium das nach 
dem Sperren der Beschichtungsmaterialzufuhrleitung 
als nachstes zu applizierende Beschichtungsmaterial 
verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zeitpunkt, zu dem die 
Verbindung zwischen der Beschichtungsmaterialzu- 
fuhrleitung und der Verbindungsleitung (12) gesperrt 
und damit begonnen wird, das in der Verbindungslei- 
tung verbliebene Beschichtungsmaterial durch den 
Verdranger zu dem Applikationsorgan (10) zu drucken, 
von einer Programmsteuerung so gewahlt wird, daB 
sich zu diesem Zeitpunkt in der Verbindungsleitung 
(12) noch etwa die zur Vollendung der Beschichtung 
eines Werkstucks oder eines bestimmten Teils des 
Werkstiicks benotigte Materialmenge befindet. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB wahrend der Zuriickbewe- 
gung des Verdrangerkorpers durch die Verbindungslei- 
tung (22A) dem Applikationsorgan (10) Beschich- 
tungsmaterial durch eine zweite, uber eine zweite Ma- 
terialwechselventilanordnung (B) ebenfalls an ein Ma- 
terialzufuhrsystem angeschlossene Verbindungsleitung 
(22B) zugefuhrt wird. 

10. Einrichtung zum serienweisen Beschichten von 
Werkstiicken mit einer zwischen ein Materialzufuhrsy- 
stem und eine zu einem Applikationsorgan (10) fuh- 
rende Verbindungsleitung (12) geschalteten Material- 
wechselventilanordnung (A, B), dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen der Materialwechselventilanordnung 
(A, B) und der Verbindungsleitung (12) eine zwischen 
zwei Stellungen umschaltbare Ventilkonstruktion (8) 
vorgesehen ist, in der ein durch die Verbindungsleitung 
(12) passender, sich aufgrund seiner Beschaffenheit 
nicht mit dem Beschichtungsmaterial vermischender 
Verdranger derart angeordnet oder einfuhrbar ist, daB 
er bei der ersten Stellung der Ventilkonstruktion (8) 
den Weg von der Materialwechselventilanordnung (A, 
B) in die Verbindungsleitung (12) freigibt, wahrend er 
bei der zweiten Stellung in die Verbindungsleitung (12) 
driickbar ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine zweite Verbindungsleitung (22B) 
zwischen das Applikationsorgan (10) und eine zweite 
an das Materialzufuhrsystem angeschlossene Material- 
wechselventilanordnung (B) geschaltet ist, wobei zwi- 
schen der zweiten Verbindungsleitung (22B) und der 
zweiten Materialwechselventilanordnung (B) eine 
zweite Ventilkonstruktion (28B) zur Aufnahme eines 
zweiten Verdrangerkorpers und zwischen der zweiten 
Verbindungsleitung (22B) und dem Applikationsorgan 
(10) eine zusatzliche Ventilanordnung (24B) vorgese- 
hen sind, und daB der zweite Verdrangerkorper zwi- 
schen der zweiten Ventilkonstruktion (28B) und der zu- 
satzlichen Ventilanordnung (24B) unabhangig von dem 
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Verdrangerkorper in der anderen Verbindungsleitung 
(22A) hin- und herbewegbar ist. 

12. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindungsleitung (12) iiber die den 
Verdranger aufnehmende Ventilkonstruktion (8) und 5 
uber eine Umschaltventilanordnung (6A, 6B) wahl- 
weise mit der einen oder anderen von zwei getrennten 
Farbwechselventilanordnungen (A, B) verbindbar ist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Applikationsorgan (10) eine Dosier- to 
pumpe (34) und eine Umschaltventilanordnung (36A, 
36B) vorgeschaltet sind und an die Umschaltventilan- 
ordnung auf der der Dosierpumpe (34) abgewandten 
Seite zwei wahlweise mit dem Applikationsorgan (10) 
verbindbare, zu je einer Farbwechselventilanordnung 15 
(A, B) ruhrende Verbindungsleitungen (32A, 32B) mit 

je einer zur Aufnahme eines Verdrangers dienenden 
Ventilkonstruktion (38A, 38B) angeschlossen sind. 

14. Einrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verdranger eine Ku- 20 
gel aus elastisch verformbarem Werkstoff ist, deren 
Durchmesser im unverformten Zustand gleich oder et- 
was groBer als der Innendurchmesser der Verbindungs- 
leitung (12) ist. 

15. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 14, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verdrangerkorper in 
einer zwischen die Verbindungsleitung (12) und das 
Applikationsorgan (10) geschalteten weiteren steuer- 
baren Ventilanordnung (14; 24A, 24B; 36A, 36B) von 
dort zugefuhrtem Druckmedium in Richtung zuriick zu 30 
der umschaltbaren Ventilkonstruktion (8; 28A, 28B; 
38A, 38B) beaufschlagt wird. 
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